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(54) Vorrichlung zum Spritzgiessen 

(57) Die Erf indung bezieht sich auf eine Vonichtung 
zum SpritzgieBen eines Kunststoffartikete in einer 
Formkavitat wobet der spritzgegossene Artikel eine 
Samiwk^-Sdiichtkonfiguratkyi aufwetst die eine 
auBere Oberflache eines Haul-MateriaJs aufweist, das 
ein inneres Kern-Material umgibt. mrt einer Haupt-Eirv 
sprftzetnheit die eine hin- und herbewegbare FOrder* 
schnecke zur Plastifizierung des Kern-Materials 
aufweist, einer zusatzlichen Einheit zum PlaslHizieren 
des Haut-MateriaJs, em em HeiBkanaJverteiler. der mrt 
der zusatzlichen Einheit verbunden ist, etnem Speicher- 



raiim, Mrtteln zur Verbindung des HeiBkanalverteilers 
mrt der Haupt-EinspritzetnheH und dem Speicherraum 
und Mrtteln zur Verbindung der Haupt-Einspritz einheit 
und des Speicherraums mil der Formkavitat so da 3 
das Haut-Material von der zusatzBchen Einheit zur 
Haupt-einsprrtzeinheit und dem Speicherraum gefdr- 
dert werden kann, und sowohl die Haupt- Brrsprrtzein- 
hert als auch der Speicherraum Material in cRe 
formkavitat einspritzen kann. 
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Beschretbung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft SprrtzgieB- 
maschinen und insbesondere SpritzgieB-Vbrrichtungen 
zur Herstellung von mehrschichtigen Kunststoff-Artikeln 
mit einer Sartdwich-Schichtkonf iguration. 

Stand der Technik 

[0002] Das Sandwich-SpritzgieBverfehren ertaubt die 
Herstetlung von Kunststoftar&keJn, deren Querschnrtt 
eine drei-schichtige Konf iguration aufwetsl Das au8ere 
"HauT- Materia) ist dabei das eine Material und die 
inner e Kerrr-Struktur besteht aus einem anderen 
Material. Diese Konstruktion ist oft tor dickwandige 
Komponenten benutzt worden, deren Kerne aus 
geschaumten Material bestehen, sowie in Anwendung, 
bei denen ein preiswertes Material for den Kern eines 
Artikete (ate Ersatz fur ein teoeres Material) gebraucht 
werden kann, der spezieller Eigenschaften an der Ober- 
f I ache bedarf. 

[0003] In letzter Zert ist eine gestegene WertJegung 
auf Recycling festzustellen, die viele SpritzgieBer ver- 
aniaftt hat. nach Wegen zur Verwendung von recydier- 
tem Material zu suchea 

[0004] Das Sandwich-SprrtzgieB-Vertahren kann in 
der Tat Recycling-Material ate Kern-Material verwen- 
den, da es noch adequate physikaiische Eigenschaften 
besitzt. Diese Kbnstruktion erhait ihren Vorteil durch die 
Tatsache, daB das auBere (Haul) Material relativ dQnn 
ist. wodurch die Kosten des SpritzgieB- Artikete redu- 
ziert werden und der Ante! an jungfrautichem Material 
rninirniert werden kann. 

[0005] Vom Materialverarberiungs-Gesichtspunkt wird 
die Sandwich-Konfiguration erreicht warm die beiden 
Materialien nachetnander in die Formkavrtat gefdrdert 
werden. Wenn die Material en unter laminar en FleGbe- 
dingungen etngespritzt werden, begin rrt die einge- 
spritzte Schmelze unverzuglich zu verfestigen, wenn sie 
in Kontakt mit der Formwerkzeugwand gekommen ist 
so daB die Schmelze in der Mrtte der StrOmung schnel- 
ler vorwarts schrertet als die Schmelze in der Nahe der 
Wand. 

[0006] Somrt ersetzt Material, das spdter eingespritzt 
wtrd. Material, das fruher eingespritzt word en ist, ins- 
besondere in der Mrtte des FlieBquerschnrtts, wahrend 
die Schmelze. die die kalte Formwand beruhrt. zur Arti- 
kertorm aushartet und die Oberflachenschicht des Teite 
Wefct Wenn der nachfolgende Schmelzestrom ein 
zweites Material aufweist, ist die Sandwich- oder Drei- 
Schicht-Konf iguration geschaffen. 
[0007] Wegen des Erfordernisses der laminar en StrO- 
mung ist es nicht mdglich, eine Sandwich-Kpnf iguration 
im SpntzgieBverfahren herzustellen. in welch er bekJe 
Schmeizen zur setoen Zert in die Kavrtat eingebracht 
werden. 

[0008] Simuttan Bnspritzung wurde zu einer unak- 
zeptablen Oberflache fOhren, da das Kernmatertal die 



Wdnde der Formkavrtat beruhren und sich mit dem 
Haut-Material der Oberfldche des SpritzgieB- Artikete 
vermrschen wurde. Urn eine saubere Oberflachen- 
schicht zu gewahrleisten, wtrd das Haul-Material bei der 

5 Sandwich-SprrtzgieB-Methode immer zuerst einge- 
spritzt; dam tolgt das Kern-Material mit kurzer zertlicher 
VerzOgerung. Die Einsprrtzubertappung der beiden 
Materialien ist notwendig. urn zu verhindem. daB die 
SchmelzeffieBfront augenblicklich stoppt. was zu Ober- 

10 flachenfehlern ( sogenannten Bindenahten ) fOhren 
wurde. 

[0009] Bei diesem Typ der zertiichen Abfolge ist es 
unerheblich, ob die Schmeizen in einer konzentrtschen 
oder parallel en DQse zusarnmengefOhrt werden. In 

15 jedem Fall muB trotzdem das zwerte (Kern-) Material 
der nachfolgende Schmelzestrom sein. der durch den 
StrOrnungsquerschnrtt des zuerst eingespritzt en Materi- 
als f lieBt, urn die Sandwich-Konf Iguration zu erreichen. 
[001 0] Typischerweise wetsen die zur H erst el lung der 

20 Sandwich-Korrfiguration konzipterten SpritzgieB- 
Maschinen zwei Bnspritz-Einheften auf. die so gesteu- 
ert sind, daB die jeweiligen Materialkomponenten in der 
gewOnschten ZeiabfoJge in die Formkavrtat eingespritzt 
werden. Maschinen dieses Typs wetsen Nachteile wie 

25 die hohen Anfangskosten der benOtigten Komponenten 
sowie die damrt einhergehende Steuerungsfahigkert fur 
die gesamte Operationsuberwachung auf, um zu 
gewahrleisten. daB der Vbhimenstrom des Materials 
durch die Duse in die Kavrtat konstant ist, wenn von 

30 Haut- zu Kern-Material gewechsert wird. In jungster Zert 
wurde errkJeckt daB das Sandwich-MoWing-Verfahren 
nicht notwendigerweise erfordert, daB die beiden 
Schmeizen zu verschiedenen Zert en mit Hirfe separater 
EinspritzzyJinder eingespritzt werden mussen. Es ist 

35 auch mdglich, die Schmeizen in einem einzigen Zytin- 
der zu schichten und dam diese "gestapette" Schmelze 
in einem einzigen Injektionsvorgang (SchuB) in die 
Kavrtat einzuspritzen. Dieses Verfahren des Sandwich- 
MoirJng hat den Vorteil. daB es ertaubt, den Einspritz- 

40 ProzeB in derselben Wetse durchzufOhren wie beim 
Standard-SpritzgieB-Verfahren (mit nur einem Mate- 
rial). 

[0011] Die Vbrrichtung zur DurchfOhrung des Mono- 
SprrtzgieB-Vertahrens soli typischerweise eine Stan- 

<5 dard-SprttzgieBmaschine mrt einer Haupt-Einsprftz-Ein- 
hert aufwetsen, die Kunststoffschmelze von einer oder 
mehreren zusatzlichen Plas*fizier-Einhert(en) enthalt. 
Die Obergabe des Haut- und Kern-Materials in die 
Haupt-Einsprriz-Einhert ertofgt gesteuert um ein en vol- 

so stancigen SchuB der beiden geschichteten Materialien 
in den gewunschten Proportion en zu erreichen. Fur die- 
ses Verfahren kann die zusatzliche Plastifizier-Einhert 
ein nicht hirv und herbeweglicher Schnecken extruder 
sein, welcher mit einer eine Nn- und herbewegliche Ein- 

55 spritzschnecke aufweisenden Haupt-Einsprrtz-Eirthert 
verbundenist 

[0012] Afternativ konnte di zusatzJiche Bnhert ( Hflts- 
inhert ) eine zwerte hin- und herbewegliche Einspritz- 
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schnecke sein, wobei die Schnecke in ublicher Weise 
arbeitet, urn Material in die Haupt-Einspritz-Einheft zu 
transportieren: Oder zwei Extruder, rJe einen Einsprrtz- 
sammelraum beschicken. 

[0013] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt 
darin, eine Vorrichtung von vereinfachter und Okonomi- 
scher Bauart anzugeben. die in der Lage ist, Artikel im 
Sandwich-SpritzgieB-Verfahren herzustelien. 
[001 4] Diese Aufgabe wind erf indungsgemaG dadurch 
geldst daB die Sandwc^4JokJing-Vorrichtung Spei- 
chermrtteJ zur F6rderung einer bestimmten Menge des 
Haut-Materiais in die Form aufweist some zur Ausfuh- 
njng der pack* und Hattefunktionen des EinspritzzyMus. 
Insbesondere ist der Speicherraum uber etn geeignetes 
Ventil mit dem Extruder verbunden. so da 6 eine 
bestimmte Menge des Haut-Materiais sofort dann in 
den Speicherraum gefOrdert wird, wenn die erste 
Menge des Haut-Materiais in den Schneckenzylinder 
der Einspritz-Einheil gefOrdert worden ist. SobakJ das 
Ventil schartet. urn den Speicherraum zu fallen, beginrrt 
die Einspritzeinhert die gewunschte Menge des Kern- 
materials zu plastifizieren. Der Speicherraum ist mit 
HiHe geeigneter Mittel mit dem Einspritzkanal der Form- 
kavttdt verbunden, so daft, nachdem die Einsprrtzeirv 
hert die Formkavitat mit der ersten Ladung gefultt hat. 
der Speicherraum eine kleine Menge von Haut- Material 
fOrdern kann. urn sicherzusteflen. da 6 das Kern-Mate- 
rial volJst&ndig vom Haut-Material umschlossen ist und 
daB die Kavitat vollstandig gefulrt ist Das angeschlos- 
sene Ventil erlaubt daruber htnaus, daB der Speicher- 
raum (Akkumulator) den gewunschten Druck auf das 
Material der Form auf rechterh&fl. wdhrend gieichzeitig 
die Einspritzeinhert in die Lage versetzt wird, Haut- 
Material vom Extruder fur den nachsten EinspritzzyMus 
zu erhalten. 

[0015] Die Erfindung wird im fokjenden anhand von 
Zeichnen dargesteflt und eriautert. 
[0016] Eszeigen: 



Fig. 1 



Fig. 2: 



zeigt einen schematised en Schnftt durch 
eine Ausfuhrungsform der Erfindung mit 
einer Haupteinspritzeinheit einer zusdtzli- 
chen Plastrf izier einheit ltkJ einem Speicher- 
raum. 

zeigt schematisch einen Schnrtt durch den 
Speicherraum und das angeschlossene 
Ventil in zur Rg. 1 vergrOBerter Darsteflung. 
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[0017] Die Figur 1 zeigt ein zwertefliges Formwerk- 
zeug 10 mit einer Formkavitat zur Aufnahme von 
geschmdzenem Kunststoffi i laterial aus einer Einsprrtz- 
einheit 18. um einen Kunststoffarbkel mit einer Sand- 
wich- Konfiguration herzustelien. Die beiden Teile des 
Formwerkzeugs 10 sind an einer stationdren Platte 4 ss 
und einer beweglichen Fonm-aufspannplatte 6 montiert 
Die statondre Forma ufspannptette 4, die bewegliche 
Formaufspannplatte 6 und die Einspritzeinhert 18 sind 



auf einem gemeinsamen Maschinenbett angeordnet. 
Die torrwerkzeugtonstruktion werst einen AnguBka- 
nal 14 auf, weicher mrt einer Duse 16 an der Einspritz- 
einheit 18 verbunden ist. wenn Material in de 
Formkavttat eingesprrtzt wird. Die Duse 16 ist mit einer 
RuckstrOmsperre ( nicht dargesteJH ) von bekannter Art 
ausgerustet. 

[0018] Die Haupt-Eirsprrtzeinhert 18 weist einen 
Zylinder auf. mit einer Forder schnecke 23 von beim 
SpritzgieBen typrscher Art. Die FOrderschnecke 23 ist 
so gesteuert, daB sie im Zylinder 20 hinund herbeweg- 
bar ist, um den Kunststotf zu plastifizieren und ihn in die 
Form 10 einzuspntzen. Die Einspritzeinhert 18 ist mrt 
Mitteln ausgestattet wie zum BeispteJ mit einem hydrau- 
lischen Zylinder ( nicht dargesteflt ). um die Einheit 
linear auf die Form 10 zuzubewegen bzw. sie von dieser 
wegzubewegen. Eine zusatzliche PlastrliziereinheH 24 
ist neben der Einsprrtzeinhett 18 montert 
[001 9] Das Hauptmerkrnat dieser Ausfuhrungsform ist 
die HinzufOgung eines Speicherraumes 28 und etnes 
StrOmungsregeiungsventirs 30. Das VerrrJ 30 in Verbirv 
dung mit geeigneten Lertungen ermogficht die Verbin- 
dung des Speicherraumes 28 mrt der zusdtztichen 
Plastifiziereinhert 24 und der Formkavrtdt uber den 
AnguBkanai 14. 

[0020] Der Speicherraum 28 hat die Funktioa eine 
gewisse Menge von Haut-Material in die Form 10 nach 
dem Etnspritzen des geschichteten Materials durch die 
Haupt- Einspritzeinhert 18 zu fcrdern. Zusdtzlich kann 
der Speicherraum 28 dazu benutzt werden, die Pack- 
und Hattefunktionen am Ende des EinspritzzyMus zu 
erfoilen, wodurch eine grOBere Flextoilrtat in der Aufein- 
anderfokje der Elemente des EinspritzzyMus ermOglicht 
ist. In der Vorberertung zur AusfOhrung der gewunsch- 
ten Funktionen wird Haut-Material in den Speicherraum 
28 durch die zusdtzliche Einheit 24 gefOrdert nachdem 
die gewunschte Menge des Haul -Materials in die Ein- 
spritzeinhert 18 gefordert worden ist. Insbesondere 
nach dem voltstandigen Materiattransfer in die Ein- 
spritzeinhert 18 wird das Ventil 30 betatigt um einen 
MaterialfluB von der zusatzf ichen Einheit 24 zum Spei- 
cherraum 28 herzustelien. SobakJ die FOrderung des 
Haut-Materiais zum Speicherraum 28 beendet ist, kann 
die Einspritzeinhert 18 da mit beginner, die gewunschte 
Menge Kern-Material zu plastifizieren. Alternate, wenn 
das ZyWustiming es erlaubt. kanrrte der Materiattransfer 
in den Speicherraum 28 gieichzeitig mrt der FOrderung 
in die Einspritzeinhert 18 stattf inden Oder, mit Hirfe eines 
geeigneten Ventil. kdnnte die FOrderung verzdgert wer- 
den, so daB das Haut-Material in den Speicherraum 28 
durch die Einspritzeinhert 18 gieichzeitig mit der Ein- 
sprttzung in die Form gefOrdert wird. Im letzteren Fall ist 
es wichtig, die Flufirate in den Speicherraum 28 zu 
regeln. um das gewunschte EinsprrtzdruckprofB an der 
Form aufrechtzuerhaHen. 

[0021 ] Wie oben bereits ausgef uhrt, ist der Speicher- 
raum 28 ebenfalrs mrt der Formkavttat verbunden. 
Nachdem die Einspritzeinhert 18 die erste Ladung von 
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Haut- und Kern-Material eingesprttzt hat urn die Form- 
kavrtat 10 zu fallen, wird das Ventil 30 betatigt, um die 
notwendige Verbindung aufzubauen, und der Speicher- 
raum 28 ubernimmt nun die Funktion, die Formkavrtat 
mit einer kleinen Ladung von Haul-Material zu packen. 5 
Diese letzte Einspritzung durch den Speicherraum 28 
gewahrleistet nicht nur. daB die Formkavrtat einen voJI 
ausgeformten Artikei beeinhattet, sondem ebenfalte, 
daB das Kern-Material voltetandig durch das Haul- 
Material umschlossen ist Die Funktion des Speicher- 10 
raums 28 dauert auch nach der Einspritzung an. indem 
der Fomvnnendruckaufrechterhaften wind, wdhrend der 
gespritzte Artikei abkfihtt Da der Druck durch den Spet- 
cherraum 28 gehalten wird. ist die Einsprrtzeinheit 18 
wieder frei fur den Empfang von Haut-Malerial von der 15 
zusatzlichen Einheit zur Vbrberertung des nachsten 
ArbertszyWus. 

[0022] Wahrend die Erfindung im Detail gemflB der 
bevorzugten Ausfuhrungsform in den betgefOgten 
Zeichnungen dargestellt ist und wahrend verschiedene so 
Form en der bevorzugten Ausfuhrungdorm im Detail 
beschrieben word en sind, versteht es sich, daB die 
Erfindung nicht auf diese Details beschrankt ist Im 
Gegenteil betnhaltet die Erfindung alle Modrfikationen, 
Veranderungen und Aquh/alente, welche urrter den 25 
Getst und den Umfang des folgenden Anspruchs fallen. 

Patentansprucne 

1. Vorrichtung zum SpritzgieBen eines Kunststoffarti- 30 
kels in einer Formkavrtat, wobei der spritzgegos- 
sene Artikei eine Sarxiwk^-Schic^itkonfiguration 
aufweist die eine auBere Oberfiache eines Haut- 
Materi^s aufweist, das &n inner es Kern-Material 
umgfct, mit einer Haupt-B nspritzeinhert (18). die 35 
erne hin- und herbewegbare FOiderschnecke zur 
Plastifizierung des Kern-Materials aufweist einer 
zusatzJichen Bnhert (24) zum Ptestrfizieren des 
Haut-Materiate, einem HeiBkanalverteiler, der mit 
der zusatzJichen Einheit (24) verbunden ist einem 40 
Speicherraum (28), Mrtteln zur Verbindung des 
Hei6kanalverteHers(26) mit der Haupt-Ei nspritzein- 
hert (24) und dem Speicherraum (28) und Mrtteln 
zur Verbindung der Haupt-Einsprrtzeinheit (24) und 
des Speicherraums (28) mit der Formkavrtat. so 45 
daB das Haut-Material von der zusdtzlichen Einheit 
(24) zur Haupteinspritzeinhett (18) und dem Spei- 
cherraum (28) gefOrdert werden kann, und sowohl 
die Haupt-Einspritzeinheit (18) als auch der Spei- 
cherraum (28) Material in die formkavrtat einsprit- so 
zen kann. 



55 



(19) 




Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office euro pee n des brevets 





(11) 



EP 0 920 968 A3 



(12) 



europAische patentanmeldung 



(88) VerGffentJichungstag A3: 

08.12.1999 Patentblatt 1999749 

(43) VertffentlichungstagA2: 

09.06.1999 Patentblatt 1999/23 

(21) AnmeWenummer : 99104452.0 

(22) AnmeUetag: 07.06.1995 



(51) mtCL 6 : B29C 45/16 



(84) Benanrrte Vertragsstaaten: 
AT CH DE FRGBITUNL 

(30) Prioritat: 11.07.1994 US 272483 

(62) Dokumentnummer(n) der fruheren Anmeldung(en) 
nach Art 76 EPU: 
95108706.3/0 692 359 

(71) AnmeWer: 

Ferromatik MOacron Maschinenbau GmbH 
D-79364 Malterdingen (DE) 



(72) Erfinder: 

• Jaroscheck, Ctiristoph Dr. 
33619 Bielefeld (DE) 

• Steger, Reinhard 
79104 Freiburg (DE) 

• Gohring, Alexander 
79353 Bahlingen (DE) 

• Bourdon, Karlheinz, Dr. 
79276 Reute (DE) 

(74) Vertreter: 

Rdther, Peter, Dipl.-Phys. 
Patentanwatt 
Vbr dem Tore 16a 
47279 Duisburg (DE) 



(54) Vbrrichtung zum Sprftzglessen 

(57) Die Erfindung bezieht eich auf eine Vorrichtung 
zum SprrtzgteBen eines Kuns tstoffa r UKete in einer 
Fonmkavrtat, wobet der spritzgegossene Artikel eine 
Sandwich-ScNchtkorrf juration aufweist die eine 
auBere Oberflache eines Haut-Materials aufwersl. das 
em inner es Kern-Material umgibt, mit einer Haupt-Ein- 
sprrtzeinheit (18). die eine hin- und herbewegbare F6r- 
derschnecke (23) zur Plastif izierung des Kern- Materials 
aufweist einer zusatzGchen Einhert (24) zum Plastifizie- 
ren des Haul -Materials, an em HeiBkanarverteiler, der 
mit der zusatzlichen Einhert (24) verbunden ist einem 



Speicherraum (28), Mrtteta zur Verbindung des HeiBka- 
nalverteilers mit der Haupt-Einspritzeinheft (18) und 
dem Speicherraum (28) und Mrtteln zur Verbindung der 
Haupt-Einspritzeinheit (18) und des Speicherraums 
(28) mit der Formkavitat. so da 8 das Haut-MateriaJ von 
der zusatzlichen Einhert (24) zur Haupt-Einsprrtz einhert 
(18) und dem Speicherraum (28) gefordert werden 
kann, und sowohl die Haupt-Einsprrtz einhert (18) ais 
auch der Speicherraum (28) Material in die Formkavitat 
einspritzen kann. 
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